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Die f olgend»n Angaban «nd don vont Anmoldor oingoreichton Urvtftrlagen ontnommofi 

Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(g) Verfahren und Anordnung zum Entgratcn und/odar Verrunden von Werkstuckkanten eines Werkstuckes 

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Vorfahren und eine 
Anordnung ?um Enigraien und/oder Verrunden von 
Werkstiickkamen (12, 12') eines Werkstuckes i'iA), insbe- 
sondere von Werkstuckkanten (12. 12'), die an segmenta- 
rttgen Durchbruchen bei der Hersteliung von Foigen 
Stehen. Um eine hohe Produktivitat und QuaJitst bainn 
Entgraten und/odar Varrunden von WarksiQckkanten zu 
erreichon, ist vorgesehan, dass die Werksluc'ckanlen (12. 
12') des Werkstuckos <U) in einem ersten Verfahrens- 
schriTt gcfrast warden und dass die gefrSsten Werkstuck- 
kanten (12, 12*) £»ch in einem zweiten Verfahrensschriti 
durch Stirnbucsten einar die Werkstuckkanten (12, 12') 
aufweisendan Flache (24) verrundet v^erden. Die Anord- 
nung (10) umfasst efne programmgesteuene Frasvorrich- 
tung (38) mit einern Fraswerkzeug (38) zum vollautomati- 
schen Fr3sen der WerkstOOckantan (12, 12*), wobel die An- 
ordnung oinc SursTvorrichxung (48) mit einer urn sine 
Achse (50) rottarenden Biirste (54) aufv^^cisi, wobai dta 
Burstc (5A) als PinsefbOrste oder TopfbOrsto zum stirnsei- 
ttgen Bursten der unnlaufenden Werkstuckkanten (12. 12*) 
ausgebildet ist. 




m 
Q 



17-SEP-2003 15:31 



WfiLLINGER PftRTrCR 



+49 89 21949408 S.09 



DE 199 35 559 A 1 



1 

Bc:ichr^bung 



Die Erfindung beziehc sich auf eia Verfahren und eine An- 
ordQung zum Encgraien und/oder Veminden von Wcrlc- 
siOckkanten cincs WerksiiSckcs, insbesondcxc von Werk- 
stiickkanccn. die an segnjentartigcn DurchbrOcben bci der 
HcrsTisUung von Felgen enUiehen. 

Sowobl bci spanenden als auch bci spanlosen Feruguogs- 
verfahren isi die Grathildung im Wescntlichen abhSngig von 
den Bearbeitungsbcdingungen and der Verformbarkcii des 
venvendeten Wcrksioffes. Beim Enisichen cines Grates 
wcicht dejr Werkstoff in\ Bcreicb der Austrittskanten der 
Werkzeugschneide aus und wird plastisch verformt. Insbc- 
sondcrc bd der llerstellung yon Fahrzcugfelgen enistehen 
Grate, die entfernr werden miissen, da diese beim anschiie- 
Benden Auftragcn von Schutz- wie Lackschichtcn ein Ab- 
reiBen dicscr hervonrufen wurdcn. 

ZurEntgratbearbeiiung iind inanuelle Verfahren bckanm. 
bei denen dai Arbeiiscrgcbnis stark vom handwerklichcii 
Gcschick des Personals abhangig isl und somit beacbrjichen 
QualiiStsschwankungcn unlcrworten ist. ZusatzHch enlstc- 
hen am Arbeicsplarz besondere Belastungen d«rcb LSrm, 
Siaub und Vibraiionen des HandenlgralgeriSies. 

Auch ist es bekannt. Felgen miuels Drahtbiirscen zu bcar- 
beiten. Insbesondcrc dann, wenn eine Felgc einc aii&gcfal- 
lene Geometrie wie eine Viclzalil von gegebeneofalls unter- 
schiedlichen segmcnlanigen Aussparungen aufweisi, bcrci- 
let die Bcarbcitung mit enisprechcndcn DrahtbCirsiejn Pro- 
bknic, da ctiejse bei hohcn Drchzahlen ein quasi starres 
Scheibenelemcnl darsicllcn, wodurch eine Bearbcilung von 
. Veniefungen kaum m6giich ist. 

Der vorliegenden Erfindung Ucgt das Problem zu Grunde. 
ein Verfaliren und cmc Anordnung der eingangs gcnanntcn 
An derarr weiterzubilden. dass WcrkscOckkanten eines 
Werkstucks, insbesondcrc von WerksiOckkanien, die beim 
Einfonncn von segineniardgen Durchbrcchungcn in der 
Siimwandung eincr Fclgc ctilsteb«n, mit hoberProdokfivitat 
und Qualitai cnlgraiet und/oder Vemjndet wcrdcn konncn, 
wobci auch unterschiedljchste Geometricn and insbcson- 
dere vorhandene Vcxiicfangen problemlos bearbeitet wer- 
den konncn. 

Verfahrensmafiig wird das Problem dadurch gel^st, da« 
die Wcrksiiickkanteo des WerksiOckes in einem crsten Ver- 
fabrensschritt gefrosi wcrdcn und dass die gefrasteo Werk- 
siUckkanren in einem zweiten ^^rfah^ensschrit^ durch Stim- 
burstcn oincr die Werkstiickkameo aufveisendcn Flachc 
verrundet werden. 

Das erfindungsgemiiBe Vetfahren zeichnet sich dadurch 
aus, dass ein hoher Aulomatisicrungsgiad und damit ein 
hohe Produkiivii^ bei Ferugstellung der Wcrkstiicke cr- 
rejchi wird. Insbesondere kann auf die aus dcia Stand tier 
Technik bckannic Hundarbeii verzicbtet werden. Durch ein 
. programmgcsie^iertcs Frl^en der Weikstuckkanien kann zu- 
nachsi ein sogcnanntcr Priinargrftt enifemi ^ttrdtn. wobei 
durch <lns anschlieGende Sumbursten ein sogcnanntcr Sc- 
kundargrai mit dcm Ziel dec Verrundung der Wcrkstuckkan- 
ten entfemt wird. Durch das Slirobllrsicn der die Werkstiick- 
kantcn auiwciscnden Siimfiache wird errejchi, dass unter- 
schiedlichstc Foimcn von Wcrfcstiicken beorbcitcr wcrdcn 
konnen, insbesondere dann. wenn die zu baibcilcnden 
Werkstiickkanten nicht in cincr Ebcnc licgcn. 

Ein bcsondcrs bevorzugics Verfehren zum Bearbeicen von 
Kraftfiahrzeugfelgen zeicbnet sich dadurch zm, dass das 
Wcrksiiick cine Fclgc ist, wic beispielsweise eine Krafifahr- 
zeug- Oder Fabrradfelge, dass die unilaufendc Kante von in 
cincr Stim^t/andung der Felge eingeformten segmenLartigen 
Duxchbrechung gefrajit wird. dass die Felge und/oder eine 
FrasvQffichmng zum Frascn der umlaufcnden Kan re einer 



10 



25 



weiieren Durchbrechung um einen entsprechendcn Winkcl 
weitergefiihrt wird und dass die geMstcn umlaufcnden 
Kamcn der seginentariigcn Durchbrechungen durch Stim- 
flachenbursicn einer die Kanten aufwcisendcn inneniicgen- 
5 den Obcdl^che der J>timwandung vcmmdet werden. 

Durch das erfindungsgcntiaBe Verfahren wird ersrmaiig 
eine auion^tisierle Bearbeiumg von innenliegenden, d. h. in 
einem von einem Felgenbect und cintm Fclgenrand aufge- 
spannien iopff5rmigen Venicfung licgenden umlaufendco 
10 Kanien errcichL Die Bearbeitung der unterschiedlichsien 
Geometnen konme bisher nur durch individuelle manaelle 
Bea/beitung errcicht wcxden. Durch die Stimflachenbiir- 
Siung konnen sowchl die umlaufenden Kanten verrundet als 
auch die gesamte Innenflache von HersieliungsriicksiSnden 
15 wic z. B. Oxidscbichtcn befrcit wcrdcn. 

GemaS eincr weiieren vorleilhaften Ausgcstaliung des 
Vertahrens kann die Frasung und/oder die Biirsiung durch 
ein Haadhabungsgcrat ausgcfUhr: werden. 

VerfahrensmSSig isi des Weiteren vorgeselien. dass die 
Felge nach deni Frasen der umlaufenden Kanten von einein 
Handhabungsgerat erfasst und eiucr Btoivorrichiung, ins- 
besondere mil einer Pia<ielburste oder eincr Topr'bUratc zu- 
gettihri wird. Die Siimflichenburstung wird durchgefUhn, 
indem die BCirste und/oder die Felge roiiert Auch kann ve^ 
fahrensmiiEig vorgcsehen sein. dass die Biirste und/oder die 
Fclgc in axialer Richtung osziUicrL 

Hine erfindungsgcmaBc Anordnung zum Entgraten und/ 
Oder Verrunden von Werksruckkanten cines WerkscUckes 
zcichnct sich dadurch aus, dass die Anordnung eine pro- 
30 gramrogesteuene Frasvorrichtung mil einem Fraswerkzeug 
zum voUautoixutischen FrSsco der Werksciickkantcn auf- 
NA^cist und dass die Anordnung eine Biirstenvoiriphtung mit 
einer um eine Achse roiicrenden Biirste aufweisi, wobei die 
Bijrsic als Pinselburste oder Topfburste turn stimseiiigen 
35 Bur^icn der umlaufenden WerkstQckkancen ausgebildet ist. 
Eine bevorzugtc Anordnung zum Bearbeiten eines ab 
Felge ausgebildcien Werksxlickes zeichnei sich dadurch aus, 
dass die Frasvonrichtung als HandhabungsgerSt mit einem 
ending der zu bearbeicendcn Werksitfckkanten fuhrbaren 
40 Fraswerkzeug aiisgebildet isi, dass die umlaufendc Kante 
von in einer vStirowandung einer der Felge cingcfonntcn 
segmenianigcn Durchbrechung miuels des an dem Handha- 
bungsgerat angeordnecen Fraswerkzeug gefrast wird, wobei 
die Biirstvonichiung eine um eine Drehachse drehbare Bur- 
45 sre wie Pinselbiirste oder Topfbiirsic mit parallel oder im 
Wesendichcn parallel zu der Drehachse sich erstreckenden. 
BUrstenelemenien aufweist. 

Vorzugswcisc isl die Felge zum Frasen in einer um cine 
Achse drehbaren Halterung vorzugswcisc miitels Gegenbal- 
icr eingcspaiml, wobei die Felge nach erfolgtem Frasvor- 
gang miuels eines weiteren HandhabungsgcrStcs der BUrst- 
vorrichLung zuflihrbar isl. Selbsiverstandiicb kann die Felge 
beim Frasen auch fcst eingespanni sein. wobd die Frasvor- 
richfung auf die in vcrschicdcncn Posilioncn cingebrachte 
Durchbrechungen einstclibar ist. 

GemiiS eincr bevorzugicn Anordnung kann die roiierbare 
BOrste zum iJiimbursten der Kanten als Weikzcug cincs 
Handhabungsgeraies ausgebildei scin. 
Weiiere Einzelheiten. Vortaile und Merkmale der Erlin- 
60 dung ergeben sich nicht nur aus den Ansprilchen, den dicscn 
zu cntncbmenden Merkmalen - fiir sich und/oder in Kombi- 
naiion sondem auch aus der nachfolgenden Bcschitibung 
eiocB der 2Seicbouog zu enmehmeoden bevorzugien Ausfuh- 
rungsbeispiels. 

65 Die cinzige Figur ?eigi rein schematisch eine .Anordnung 
10 zur Durchfijhrung cincs Venahrens zum Entgraten und/ 
Oder Verrunden von WcrkstOckkanien 12 eines WerksriJckes 
14, das im vorliegenden Ausfiihrungsbcispiel als Kraftfahr- 
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zcugfelge ausgebildei isL Die Kraftfahrzeugfelge 14 ist als 
FormieiL vor^ugsweise ais Aiumioiumgussteij bergestelU 
und umfasst tin FelgcnbcU 16 mil seitlichen umlaufcndcn 
Riindern 18, 20 sowie eine sumseitige Waiidung 22, in die 
scgmcncariige Fens^er bzw. Durchbrcchungen 24 einge* 
formt sind, die von den zu bearbejtenden umlaufenden Kan- 
tcn 12 unifassi sind. Die unUaufendcn Kanten 12 weiscn 
herstelluogsbedingt einen Grai auf, der durch das erfin- 
dungsgemiiBe Vcrfahrcn und die erfindungsgemSBe Anord- 
nung 10 vollaucomatisob enlfemi wird. 

Die Felge 14 isi auf einer Hallenjng 26 z. B. dnts Rund- 
tiscljauiomaten 28 vorzugswcisc mittels nicht naher be- 
?cichneten Haltceieinenicn wie Gegenhaltem aufgespaani 
und uni einc Achse 30 niiitels eincs Motors 32 drchbar. Da- 
bei kann die Fclgc 14 enisprechend der Pfeildarstellung 34 
in und cnigegcn dcm Uhrzeigcrsinn gedrchl werden. 

Zum Bcarbcilcn der WcrksiilcWcanlcn 12 isi erfindungs- 
gemiifl ein Handliabungsgeriit 36 vorgcssehsn, von deni le- 
diglich ein Ausleger miL cinem ein Praswerkzeug 2% aufwei- 
scnden FrSskOpf 40 dargestellt ist. Die zu bearbeitcndcn 
WcrksiiSckkanien 12 liegen herstellungsbedingL an einer In- 
nenseiie 42 der sdmseiiigen Wandung 22. In cmcjn ecsien 
Verfahrensschfitt werdcn die Werksiiickkanicn 12 niiiiels 
dcs Praswcrkzcuges 3S gefrSst, wobei dafi Fraswerkzcug 38 
uber da& Handhabungsgerat 36 entlang der Werksriickkan- 
Len programmgesreuert gcfubn wird. Dabei befindet sich 
das Fra.«jwerio:eug 38 in cincr von dem umlaufenden Felgen- 
belt 16 aufgespannctjo copftonnigen Vertiefung 44. Durch 
Progxajnmierung des Handhabungsgcrates 36 kann die An- 
ordnung 10 auf bclicbigc Ausfiihr\ingsfonuen von Feigen 30 
14 cingerichiei wcrden. Die segmenurtigen Durchbrecbun- 
gen 24 sind umfangsscidg umlaufend in die sdmseitigp 
Wandung 22 eingebrachr, so dass die Felge 14 zur weiieren 
Bearbeitung mitteh des RundLischautcniaien 28 um einen 
definiertcn Winkcl gedreht wird. so dass die Feige 14 die 
Bearbeitung einex benachbartcn Werkstuckkante 12* bei un- 
verandcrtcr Progrsnunierung der Handliabungijcinrichiung 
36 erfolgcn kann. 

Nachdem s&mtliche Werksiiickkanten 12, 12' der seg- 
mentanigen Durchbrechungen 24 gcfrasi sind, wird die 
Felge 14 von einem weiicren HandhabuogsgerSi 46 erfassc 
und ciner Burstvorrichtung 48 zugefuhrt. Die Burstvonrich* 
tung 48 umfassl cine um cine Achse SO miUcIs cines Motors 
52 drchbare Biirste 54» die im vorliegenden Ausfiihrungs* 
beispiel als PinselbOrste oder Topftiirstc ausgebildei isi. Da- 45 
bei wird die Fclgc 14 mil ihrer topffonnigen Vertiefung 44 
fiber die BOrsre 54 gestillpi, so dass Enden 56 der Biirsicn- 
elcmcntc 58 die Inncnseilc 42 und insbcsondere die ICanren 
12 der Duichbrechungen 24 beruhren. Dabei liegt die Felge 
14 mic dem umlaufenden Rand 18 auf einer Auflaec der 
Burstvorrichtung 48 auf und i$i mit dieser vorzugsweisc 
Ober HallecLcmcntc verbundcn. Durch Rotation der Biirsie 
54 ujn die Achse SO und gcgebenenfalls Oszillation ir. Ridv 
tung dei* Achse 50 enblgt ein Scirnbilrsten der Kanten 12. 
12' bzw. der Innenfliiche 42, wodurch ein Vcrrundcn der 
Kanten 12 bewirkt wird. Gegebenenfoik kann die BOrsie 54 
in verschiedene Ricbfuogen angecrieben werdcn, urn den 
Verrundungscffckl zu verbesiern. Die PinselbOrsie bzw. 
Topfbiirsic 54 wdsi dabei eine wirksanic BUrstfiache 60 auf, 
die I'm Wesentlicheo der Fiache der Inncnscite 42 der sdm- 
seitigen Wandung 22 enrsprichL 

Durch die erfindungsgemaBe Ano/dnung und daji crfin* 
dungsgemafie Vecfahren wird einc Autcraatisierung der 
Kantcnbcarbeiiung inxbeiondere von Feigen vcrbesscrt, wo- 
durch insge^amt cine Qualiiaisvcrbusserung von hochweni- 65 
gen Kiafrfal^fzeuefelgen crreicht wird. 
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Patencanspriichc 

1. Verfahrcn zum Bnigraien und/oder Vemmden von 
Werksiuckkanfen (12, 120 eincs WerksOickes (14), ins- 
bcsondere von Weikstuckkanten (12, 12'), die an seg- 
mentarrigen Durchbruchcn bei der Herstellung von 
FeJgen enistehen, dadurcli gekcnnzeJchnet, dass die 
Werksiiickkanien (12, 12') des Werksluckes (14) in ci- 
nem crstcn Verfahrcasschritt gefrasl werden und dass 
die gefrfeten WerksUickkanlon (12, 12') sich in einem 
^wei^erl Verfalircnsschntt durch Stimbikstcn einer die 
Werksttickkanten (12. 12') aufweisenden Flache (24) 
vcrnindcc werden. 

2. Verfal)ren nach Anspruch 1, dadurch gckcnnzcich- 
nei, dass das Werkstiick eine Felge wie Kraftfahrzeug- 
felge Oder Falirradfelge ist, dass die umhufende Kante 
(12) von in einer Stirnwandong (22) der Fejge (14) ein- 
geformten segmentardgcn Durchbrcchung (24) gefriist 
wird. dass die in ciner Haiterung (26) eingespannce 
Felge (14) zum Frasen der umlaufenden Xante einer 
weiieren Durchbrechnung (24') um einen cntsprcchcn- 
den Wink el gcdiehc wird dnd/oder dass eine Frlsvor- 
richtung (36) auf die wciiere Durchbrcchung (24^) ein- 
gcsicllt wird und daca die gefrasien umlaufenden Kan- 
ten (12, 12') der scgmentartigen Durchbrechungen (24, 
24') durch ScirnAachenbursten einer die Kanten (12, 
12') aufweisenden innenliegenden Oberfl^he (42) der 
Sdrawandimg (24) verrundei werden. 

3. Vcrfahrcn nach Ansprvch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Frasung und/oder die Biirstung durch 
ein Handhabungsgcrat (36, 48) ausgcfdhrl wird. 

4. Vcrfahrcn nach zumindest einem der vorhexgehcn- 
den Anspniche. dadurch gekennzeichnei, dasfi die 
Felge (14) noch dem FrSsen der umlaufenden Kanten 
(12, 12') von cinem Handhabungsgcr^ (46) erfassiund 
einer Burstvorrichtung (48), insbcsondere mil einer 
Biirste (54), bcispielswcisc einer PinselbCrsie oder ei- 
ner Topfbiirste zugefulin wird. 

5. Vetfahren nach zumindest einem der vorhergeben- 
den Anspniche, dadurch gekennzeichnei, dass die 
StirnflSchen- Oder KantenbOrsiung durch Rotarion der 
Biirsie (54) und/oder der Felge (14) crfolgl. 

6. Verfahren nach zumindesi einem der vorheigehen- 
den Ansprviche, dadurch gekennzcichnet. dass die BUr- 
sic (54) und/oder die Felge (14) in axiaJer PJchmng os^ 
zillicn. 

7. Anordnung (10) zum Entgratcn und/oder Venruoden 
von Werkstijckkanten (12, 12') cines Wericstiickes (14), 
insbcsondere von WerkstiicWcanten (12. 12'), die an 
segmentartigen Durchbriichen (24) bei der Herstellung 
von Fclgcn cntsiehcn, dadurch gckcnnrcichnci, dass 
die Anordnung (10) eine programmgesteuerie Fr^vor- 
richtung (36) mit einem Fraswerkzeug (38) zum voll- 
auionratiichcn Frasen der Werkstiickkanten (12, 12*) 
auf weist und dass die Anordnung eine Biirstvorrich- 
lung (48) mit einer um cine Achse (50) rolicrendcn . 
Biirsie (54) aufweisc, wobei die Bursie (54) als PinseJ- 
bijrslc odor Topfburstc zum sdmseitigen Bursten der 
umlaufenden Werksiiickkanien (12, 12') ausgebildei 

iSL 

8. Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekennzcich- 
net, dass die Frasvorricbtung (36) als Handhabungsge- 
rSt mic eincrn snllang der zu bearbeitenden Werkstiick- 
kanten (12, 12') fUhrbareo FrSswerkzeug (38) ausgebil- 
dei ist, dass die umlaufende Kante (12, 12*) von in einer 
Stimwandung (22) des als Felge (14) ausgebildcien 
Werksdickes (14) eingeformtcn segmentartigen Durch- 
brcchung (24. 24*) miitcls dcs an dem Handhabungsge- 
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rat (36) angeordncten Fraswerkzeugs (38) gdtSsi wird 
und wcbei die BGrstvorrichtung (48) cine urn eine 
DrehscbSfi (50) drehbarc Bteie (54) wie Pinselbtirstc 
Oder TopfbUrsre mit parallel odcr im Wesendichen par- 
allel zu der Drehachsc (50) sich ersrreckenden Bunien- 5 
elcmeniei) (58) aufweist. 

9. Anordaung oach Ansprucb 7 oder 8, dadurch ge- 
kenDzeidbnet, dass die Pelge (14) in einer urn eine 

Acbse (30) drchbarea Ilalrerung (26) eingespannl isi 
und dass die Felge (14) nach cifoigtem Frasvorgang lo 
miitcls cines weiteren Handhabungsgeraies (46) der 
BUrstvorrichtung zufuhrbar isi. 

10. Anordnung nach zuiTrtindest einem der Anspniche 
7 bis 9, daduicb gekennzeichnet, dass die rotierbare 
BUrsce (54) zum Stiniburstcn der Kanten (12, 12*) als 15 
Werk^cug cincs Handhabungsgerates ausgebildet ist 

11 Anordnung nach zumindesc einem der Anspriichc 
7 bis 10, dadurch gckennzcichnet, dass die Drehacbse 
(50) senkrechL odcr im Wesentiichen senkrecht zu ciner 
von der srirnseitigen Wandung (22) aufgespannten 20 
Ebene verlauf t. 
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